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L'invention conceme im bandage plein 
en caoutchouc pour loues de vehicules, 
avec ganxitures en fils m^talliques enrob^es 
dans le talon du bandage, ce dernier 6tant 
destine aussi bien a des roues ordinaires de 
roulement^ qu'a des roues guidant les chaines 
de glissement ou chenilles. L'invention con-' 
ceme egalement le proc6d6 de fabrication 
de ces bandages et les dispositife n^ces- 
saires pour cette fabrication. 

Les bandages pleins, universellement dbn- 
nus et adopts, dans lesquels on fixe sur 
une jante en fer, k Taide de lainures tra- 
J ^ pezoldales ou de moyens analogues, une 
• •> couche de caoutchouc durcie sur laquelle 
1 on fait ensuite adherer par vulcanisation 
le bandage proprement dit en caoutchouc 
mou, ne peuvent pas donner complete 
satisfaction. Abstraction faite de la fabri- 
ao cation tres difficfle et susceptible de donner 
lieu a bien des d^fectuosit^s, le facteur qui 
est particulierement genant est le poids 
41ev^ de la jante en fer. Ce poids, en raison 
du pen d'elasticit4 du bandage plein, doit 
^ a 5 entrer en ligne do compte avec les masses 
non ^lastiques du v^hicule, et il diminue 
Taptitude de ce dernier au roulement, en 
meme temps qu'il en r^uit le rendement. 
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Etant donn^ que le montage des bandac^eB 
en fer sur la jante se fait par un elfort*de 
pressage, il importe que les dimensions de 
ces pifeces soient calcul^es avec une tr^ 
grande precision. 

On connait * aussi des bandages pleins 
renforc^ par des fils de fer enrobes dans 
les talons des bandages. Ces talons, k Tetat 
fini sont mont^ sur la jante de la roue ; 
cette jante, munie de brides laterales[ " 
refoule la ma-^se de caoutchouc entourant 
les bouts des garnitures en fila de fer. Les , 
bouts des fils sont ensuite bra^ ou sondes, 
k la suite de quoi les exti^mitfe du bandage 
en caoutchouc sont ramen^s en arrieie 
jusqu'a ce qu'elles se touchent bout k bout. 
L'inconvenient des bandages de ce genre 
reside dans le fait que les garnitures en 
fils de fer ne peuvent subir qu'une tension 
minime. De plus, le point de jonction des 
bouts du bandage en caoutchouc ne rend 
possible cette forme d'ex^cution que pour 
des chaiges et vitesses relativement mini- 
mes. EUe ne se pr§te pas k la transmission 
de grahdes forces circonferentielles. 

Dans d'autres bandages pleins avec gar- 
nitures en fils m^talliques dans les embases 
ou talonp, CSS garnitures ront emplov^ivs 
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sous forme de treillis. Mais du fait de 
rentrelacemcnt, les fils metalliques indivi- 
duels se trouvent courbes en tous frens et 
forment des pJis. Dans ces conditions, ils 
5 pcuvent etre etires ou allonges assez facile- 
ment, ce qui a pour resuitat qu'ils uc sont 
pas a mSme de donner an telon du bandage 
la solidite et le faible allongement neces- 
saires a son a^ssise fenne et durable t-ur la 
•0 jante. 

Le bandage qui fait Tobjet de la presente 
invention remedie a ces imperfections 
grace a la combinai&on suivante. Le talon 
du bandage, rendu dur et tenace par des 

*5 matieres etrangeres incorporees dans le 
caoutchouc, possedc avant son montage 
sur la jante un diametre plus petit que 
celui de cette demlere, puis des faisceauz, 
obtenus en bobinant des fils metalliques 

2^ plats, sont introduits dans ce talon, le 
bandage ^tant ensuite, sans intervention 
d'autres moyens auxiliaires, mafntenu soli* 
dement snr la jante grace aux forces de 
frottement rfeultant de la tension 61a'-tique 

3 5 elle-meme. Ce talon est ainsi a meme de 
transmettre de grandes forces p^riph^rlques. 

Le bandage etabli confonnement a Tin- 
vention se distingue des bandages iisuels en 
ce que sa fabrication est plus facile et plus 

3o simple et en ce qu'il off re plus de securite 
quand il est en service. En meme temps, il 
permet dc r6aliser une notable ^.conomie 
de materlaux metalliques a ouvrer. Ensuite 
le diametre du talon dxi bandage et le dia- 

35 metre de la jante n*ont pas besoin d'etre 
maintenus dans les limites etroites et 
rigoureuses exig^es par les bandages fixes 
par vulcanisation sur des cercles en acier. 
On peut supprbuer tout rebord lateral ou 
tout coin de %>ecurite. 

Mais si Ton veut encore augmenter la 
garantie centre un glifesement du bandage, 
on peut appliquer au talon du baiidage ou 
a la jante un bourrelet qui s'engage dans 

45 evidement corre&pondant j)ratique dans 
Telement oppose. Cette mesure de securite 
est rendue possible par la constitution elas- 
tique du talon du bandage et elle est bien 
plus simx^lc qu'une bride laterale de retenue, 

5o ou que de.s coins de tension, ou organes 
analogues. 

Dans le&; bandages coimus qui comporfc^t 
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des treillis metalliques enroules ou des gar- 
nitures de fils dc fcr ontrelaces, les fils 
metalliques se repartisscnt uniformemcnt 35 
sur toute la section tran^verr^alc du talon 
du bandage. 

Par contre, d'ai>res une autre forme 
d'ex6cution de Tobjet de Tinvention, le.s 
garnitures^ en fils metalliques fimt a sem- 6o 
blees en 2)lusieur.s fa!sceaux indepeudaiits 
ay ant de preference une section transver- 
.sale rectangulaire ; ces faisccaux sont intro-* 
duits dans le talon du bandage od ils sont 
separes Tun de Tautre par une distance 65 
telle, qu*il en resulte entre les faisceaux des 
intervalles de grandeur egale ou superieure 
aux largeurs des faisceaux individuels de 
fils metalliques*. 

II a 6te constate que des bandages ainsi 
constitues ont une durde jjus grande que 
lorcque les fils metalliques sont repartis 
imiformement frur la section transver&ale 
du talon du bandage. Cela s*expL'que par 
le fait que les efforts qid se i)rodui??ent jh 
dans le bandage, ne surgissent i>as simulta- 
nement fcur toute la drconference ; au con- 
traire, ces pollicitations sent limitees loca- 
lement. D'autre part, dans un cas de ce 
genre, un petit nombre de tenons ou de 8o 
parois en caoutchouc epais a^surrat entre 
le caoutchouc de roulement et la ma^se de 
•caoutchouc du talon qui est comprimee 
entre les garnitures de fils metalliques et 
la surface d'application frur la jante, une 85 
liaison plus soHde que celle form^ par un 
grand nombre de tenons minces en caou- 
tchouc, comme ceux qui r^sultent de Tin* 
sertiou d'un r^au de treillis m^tallique, 
meme si la surface totale de la section go 
transversale du caoutchouc est la meme; 
les tenons minces en caoutchouc s'arrachent 
plus facilement les uns apres les autres. 

Pour la confection des bandages con- 
formes a I'invention, on part d'une bande g5 
de caoutchouc qui, pouryue de cannelures 
sur mie face, a 6t6 fabriqu^e d'apr^ le 
precede habituel de pressage en boyaux. 
Cette bande est ensuite passcc entre des 
rouleaux presseuxs et enroul&< afnsi a 
rinterieur ou autour d'un lot de faisceaux 
de fils metaOliques guides parall^lemeut, cet 
enroulement etant efieotu^ de maniexe que 
les faisceaux metalliques remplissent les 
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cannelures. Puis sur la face cannelee, on 
enroule une autre bande de caoutchouc uni 
et le talon de bandage ainsi obtenu est 
tendn sur un tambour dont le diametre 
5 pent ^.tre augmente, et, apres application 
dn caoutchouc de roulement, on precede a 
la vulcanisation comme d'habitude! Le 
montage du caoutchouc de roulement sur 
le taloa du bandage surhout lor.vque - le 

1 o bandage est fait en caoutchouc arbificiel, se 
fait non point four forme d'un boudin 
unique, mats sous celle d'un corps obtenu 
par de nombreux enroulements h^licdldaux 
d*un rnban de caoutchouc relativement 

1 5 mince. 

La vulcanisation du bandage s'effectue 
de preference dans un moule qui diminue 
pour le caoutchouc en exces la possibilite 
de s'echapper par la jointure, avoisinant le 
fio talon, dcs parties du moule.*", comparative- 
ment a la possibility de fuite a travers la 
jointure sise k rext^rieur. On obtient ce 
resultat en coiistituant par des faces 
coniques s'emboitant les imes dans les 
a 5 autrcfcs le joint des parties de monies ton- 
chant le bandage. 

On a constate qu'en plus de la forme 
ci-dessus d^crite des garnitures en fils 
metalliques, il importe que le talon du 
3o bandage f=oit constitu^ en des phases de 
travail gradu^es d'une maniere sp^dale 
d'apres les propri^t^s de durete du talon, 
et cela surtout pour le cas oil le bandage 
est appelc a Stre soumis & de fortes exi- 
35 gences en ce qui conceme son rendement. 
La portion inf^iieure dn talon, faite en • 
un melange ten ace et dur de caoutchouc, se 
trouve en prmcipe sous les garnitures que 
forment les faisceaux de fils m^talliques. 
D*apres un autre detail de construction, 
entre cette portion inferleure du talon et la 
bande de roulement en caoutchouc, qui 
doit etre relativement molle en egard aux 
propri^tes elastiques qu'on desire tronver 
45 dans le bandage, on insfere une couche inter- 
m^diaire de caoutchouc dont la durete tient 
le milieu entrs les durdt^s des couches sus- 
mentionn^es. D^i cette maniere, on accroSt 
consid^rablement le rendement du bandage, 
5o comparativement aux foxmes d'ex^cution 
oil le caoutchouc de roulement est directe- 
ment en contact avec la coiiche fondamen- 
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tale en caoutchouc dur qui contient les 
garnitures en fils metalliques. 

Ce comportement favorable pent encore 55 
etre rehausse par Tinsertion, entre ]a couche 
intermediaire et le caoutchouc de roule- 
ment, d'une couche, mince de pr^£$renoe, 
constituee soit par tm caoutchouc dur mais 
non friable, soit, le cas echeant; par im 6o 
treillis fin, une gaze metalhque ou analogue. 
Cette couche joue le role d'un repartiteur 
de forces, en ce sens que les accumtdations 
de tensions surgissant localement dans le 
bandage peu-vent etre reparties sur une 65 
plus grande surface et 6tre ensuite mieux 
absorbees par le talon du bandage. La 
mince couche dure ne donne pas lieu, elle- 
meme, & des accumulations de tensions, et 
cela malgr^ la grande difference de durete 70 
par rapport aux couches de caoutchouc 
voisines ; car, comme elle est formee par d,u 
caoutchouc durci, elle contient une forte 
proportion supplementaire de soufre qiii, 
lors de la vulcanisation, p6n6tre dans les 76 
parties avoisinantes des couches de caou- 
tchouc, de sorte qu'il se produit une ame- 
lioration progressive des quality de durete. 

Lors du montage par force du bandage 
dont le diametre int^rieur est un peu plus 80 
petit que le diametre de la jante, la masse 
de caoutchouc situee entre les garnitures 
en fil metallique et la jante se ticouve sou- 
mise ime forte compression. Dans les 
zones entre les faisceaux de fil metallique, 85 
la masse de caoutchouc est moins com- 
prim^e, attendu qu^elle ne rencontre qu'une 
minime resistance k son expansion vers 
I'exterieur et qu'elle pent c^der entre les 
faisceaux et s'echapper entre les faisceaux 90 
exterieur<>. Ce comportement, sous des 
a«^pects divers, de la masse de caoutchouc, 
a pour consequence lanaissancc de tensions 
de cieaillement k I'interieur du caoutchouc, 
et sur les faces laterales des faisceaux de 96 
fil metallique. Ces tensions de dsaillement 
peiivent donner lieu a des dechirures dans 
la ma?6e de caoutchouc et le caoutchouc 
pent se separer des faisceaux. Ce danger . 
existe notamment sur le bord exteme du 100 
faisccau exterleur, puisqu'en cet endzoit la 
ma' se de caoutchouc he trouve pas beau- 
coup d'appui vera Texterieur. 
Pour parer k ce danger, la face inteiieure 
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du talon de bandage est etablie de manieie 
k pouvoir cedar en arriere depnis le bord 
exteme du faisceau exterieur jusqu'au bord 
en face de la jante. Le meme resultat peut 
5 etre obtenu si, la surface interne du talon 
^tant en principe cylindrique, la jante est 
dtablie elle-mcme de fa9on a pouvoir c^der. 
Lors du montage par force du bandage sur 
la jante, il se produira dcs intervallcs ou 

so tout au moins des attenuations de pres- 
sions entre les parties exterieures du talon 
de bandage et la jante. Les differences de 
tensions ne se manifesteront pas d'Tine 
mani&re aussi brusque, et dans les parties 

1 5 de caoutcbouc situees sous les faisceaux de 
fil m^tallique, les tensions dues k la pres- 
sion Tont a s'amenuisant vers les cot^s. La 
tendance k des separations se trouve ainsi 
supprim^e, et on arrive k prolonger consi- 

2 0 d^rablement ^la dur^e du bandage- et k 
reculer les limites de I'aptitude k supporter 
des charges. 

Comme il a deja et6 dit, Tapparition de 
tensions de cisaillement se manifeste non 

9 5 pas seulement aux bords extemes des fais- 
ceaux ext^rieurs de fils m^talliques, mais 
aussi, et cela dans une mesure moins forte, 
aux autres bords des faisceaux. Ceci est 
notamment le cas lor^ que, pour d'autres 

3o motifs, rintervalle entre les faisceaux est 
choisi tres grand. 

C'est pourquoi Ton preconise aussi qu'en- 
dessous des intervalles existant entre les 
faisceaux, la face inferieure des talons ou 

35 la surface de la jante, voire les deux, 
soient combinees de fayon k pouvoir ceder, 
de maniere qu'entre ces parties il se pro- 
duise, aux endroits indiqufe, des intercticcs 
ou tout au moins des attenuations de preF- 

bo sion. 

On sait que dans les bandages plains on 
a I'habitude d'arrondir ou de chanfreiner 
* legerement les bords du talon de bandage. 
Cette fa9on de faire doit faciliter le montage 
AS du bandage sur la jante. 

Les desrsins annex^ repr^pentent, a titre 
d'exemple, plusieurs formes d'execution de 
Tobjet de I'invention : 

Les fig. 1, 2 et 3*montrent en ocupe 
6o transversale trois formes differentes de 
bandages ; 

La fig. 4 est une coupe transversale 



d'une bande de caoutchouc servant de 
matiere de depart pour la formation du 
talon ; 55 

La fig. 5 montre la maniere d'enrouler 
cette bande dans un jeu de faisceaux de 
fils m^talliques ; 

La fig. 6 represente la maniere de rouler 
la meme bande de caoutchouc autourd'un 6o 
jeu de faisceaux de fils metalliques ; 

La fig. 7 montre comment on tend un 
talon de bandage sur un tambour a dia- 
m&tre variable ; 

La fig. 8 est une coupe transversale d'un 65 
bandage brut etabli conformement k Tin- 
vention ; 

La fig. 9 montre en coupe transversale 
le moule pour la vulcanisation ; 

Les fig. 10 et 11 sont des vues partielles 
en coupe de talons de bandages avec 
couches intermediaires ; 

Les fig. 12 et 13 repr^sentent, en coupe 
transversale, des bandages dans lesquels, 
par diminution de la surface d'appui, on y5 
empeche la production de tensions de 
cisaillement. 

La jante 1 comporte dans la plupart des 
cas, sur tm cote, un petit biads 2 destine k 
faciliter le montage du bandage par pres- go 
sage. La partie 3 du talon, qui s'applique 
contre la jante, est constituee en un 
melange de caoutchouc et de matieres 
^trangeres, telles par exemple que des 
fibres ou des dechets de tistus dechiquetes ; g5 
par addition d*une grande quantite de 
soufre, ce melange a et6 doue de tolides 
proprietes de durete et de tenacite. Dans 
rint^rJeur ou au-des&us de la coucbe 3 &e 
trouvent les faisceaux de fils metalliques 4 
qui sont bobines, c'est-a-dire envides en 
continu de I'lnt^rieur ver8 Text^rleur. Avant 
ce bobinage, les fils regoivent un mince 
revetement en caoutchouc de^tin^ a aug- 
menter leur adherence, Comme matiere g5 
premiere pour la fabrication de ces fais- 
ceaux, on emploie autant que possible du 
fil m^tallique de grande valeur, c'est-i-dire 
resistant a la traction. Pour faciliter Vas^ em- 
blage, on prevoit encore le plus souvent ^oo 
une couche intermediaire 5. Les faisceaux 4 
sont alors glis$-es par des^us la couche 3 et 
s'enrobent dans la couche de caoutchouc 6. 
. Dans Texemple represents par la fig. 2, 
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le talon du bandage est pourvu d'un ren- 
flement ou bouirelet 7 qui s'adapte dans un 
^videment coirespondant de la jante 1. 
Lors du montage du bandage, ce bourrelet 7 
5 se deforme au point de glisFer par^essus 
les parties cjlindriques de la jante 1 pour 
f auter ensuite dans Tevidement. 

Afin de pouvofr proceder en tout lieu k 
la, niise sur jante du bandage fans avoir 
1 o besoin de recourir a une presse plus forte, 
la jante pent, comme on le voit sur la fig. 3* 
6tiB subdivisee et pourvue de parties 
biaise^, grace auxqueHes le talon du ban- 
dage est soumis pr^alablement k une ten- 
i» sion radiale. 

Jl va de soi que le talon ctabli conform^ 
ment a Pinvention peut ausd trouver son 
application sur lee bandages creux et 
comporter des ^cbancrures sur £on pour- 
20 tour. ^ 

La fabrication du bandage est ddcrlte 
en detail avec r^fgience aux fig. de 4 & 9. 
Sur la presse, on confectionne d'abord 
^ une bande en caoutchouc 5, representee en 
a& coupe transver^ale par la fig. 4. Sur une 
do ses faces, cette bande en pourvue de 
cannelures 8, dont la section transveri^ale 
correspond k peu pres k celle des faif ceaux 
de fils metaUiques 4. La miee en place des 
• 00 faisceaux 4 dans les cannelures 8 se fait 
a Taide du dispositif d'apres la fig. 5, oil 
la bande de caoutchouc 5 est conduite de 
rint^rieur vers les faisceaux. Cette mise 
en place peut egalement s'eff ectu er au moyen 
du di5po?itif que montre la fig. 6, ou la 
bande de caoutchouc 6 est pos^e ext^rieure- 
ment autour des faisceaux 4. gur la fig. 5, 
on voit un rouleau 9 qui toume dans le fens 
indique par la flfeche, mais dont I'axe est 
fixe. A c6te de ce rouleau se trouve un peigne 
de guidage 10 k plusieurs dents entre les- 
quelles est dirige le faiFceau 4. Les dents 
du peigne ont le meme ecartement que les 
cannelures 8 de la bande de caoutchouc. ' 
Au-desfcus du rouleau 9 Fe trouve un cyhn- 
die de presFion 11 qu'on peut monter et 
descendre et qui peut aussi etre mis en 
rotation. 

La bande de caoutchouc 5 est amende 
30 par une plaque en t61e 12 sur laquelle eHe 
repose par sa face cannelee. La longueur 
de la bande e^t calculee de maniere k corres- 
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pondre au d^veloppement du pourtour du 
talon, et, de preference, cette bande est 
pourvue de surfaces tcrminales biseautdes. cc 
Une extremitc de la bande 5 est posde, 
comme montrd sur le defsin, sur le rouleau 9 
encore immobile a ce moment, a la suite 
de quoi on pose des faisceaux de fils metal- 
liques 4 sur I'extr^mite de la bande de 
caoutchouc, et cela en fai^ant entrer les 
fils metaUiques dans les cannelures hbres 
de la face supdrieure de la bande, ainsi que 
dans les dents du peigne de guidage 10. 
.Apres abaissement du cylindre 11 qui gt 
exerce une pression flastique sur la bande 
de caoutchouc et sur les faisceaux de fils 
m^talliques, on fait tourner le rouleau 9 
dans le sens de la fl^che. De cette maniere 
la bande de caoutchouc 5 et les faisceaux 
de fils 4 sont enroul6s ensemble sur tout le 
pourtour et en m§me temps, par jonction 
de ses extrgmit^s, la bande de caoutchouc 
ef-t transfoitnee en bande sans fin, en sorte 
qu'elle prend la forme d'un cylindie. Dans t 
le mode d*a«?remblage montrd sur la fig. 6, 
la bande 5 constitue la partie interne du 
talon du bandage. Elle ett fabriqudeavec 
un melange dur et tenance de caoutchouc 
qui, deprdfigrence, est feutr^ aussi au mbyen g 
de fibres. Sur r^lement ouvr^ obtenu d'apiis ^ 
la fig. 5, CQnstitu6 par la bande de caou- 
tchouc 5 et les faisceaux de fils 4, et dans 
lequel ces faisceaux de fils se trouvent 
librement a I'exterieur, on enroule encore 
une autre bande de caoutchouc 13 (fig. 8), 
dont on rdunit sofgneusement auFsi les 
bouts. Le talon brut est ainsi achev^. On 
decrira plus loin le txaitement ult^rieur 
auquel il sera soumis. 

La fig. 6 represente, pour I'assemblage 
de bandes de caoutchouc 6 et de faisceaux 
de fils metaUiques 4, une autre methode 
qui convient particulierement pour un 
travail en serie continue. Ici la bande de c 
caoutchouc 6 est amenee par un trampor- ® 
teur 14, et, contrairement au mode opera- 
toire d'apr^ la fig. 6, le cdt^ cannele de la 
bande ec trouve en de^tus. On a introduit 
au pr^alable entre les deux rouleaux com- 
preseeurs 16 et 16 un lot de fa-sceaux de 
fils m^talbques qui, eux- aussi. Font ma^- 
tenus a un Ecartement convenabJe les uns 
des autres pour des organes de guidage 
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appropries comme par exemple des i)eigiie:- 
circulaires 17. Les fa'sceaux de fils 4 soiit 
mtroduits par pression dans les cannelures 
de la bande 5, cette insertion s'effectuant 
b entre les rouleaux 16 et 16. En raiFon de 
sa nature qui est encore pia*^tique. cette 
bande adhere aux fa^sceanx de fils et e^t 
entrainee avec eux suivant une trajectoire 
circula're jusqu'a ce que ses extremites 
i o se soient rejointes et que la bande ait pris 
la forme cylindrique. Pour ce mode de 
jonction, la bande de caoutchouc 6 est 
fabrlquee avec un melange de caoutchouc, 
semi-dur et, apres sa reunion avec les fais- 
1 5 ceaux de fils metalliques-, on enroule sur sa 
face interne une bande tenace et dure de 
caoutchouc mixtc, eventuellement feutree. 

On a done de nouveau un talon brut. 
Pour des fabrications speciales de bandages, 
20 surtout de ceux qui sont destines a etre 
roumis ^ des efforts considerables, il pent 
etre iiecessaire que, de meme que dans le 
mode d'as.semblage d*apres la fig. 6, on 
enroule encore ?ur ce talon brut, et avant 
•2 5 d'y appliquer le caoutchouc de roulement 
propremcnt dit, d'autree couches liant-es 
cu r^partitrices de forces. 

Les talons bmts ainsi obtenus (designes 
par 5 et 13), tur la fig. 7 sont, d'apr^s cette 
So fig. 7, d^tires on ^tendus dans une certaine 
mesure sur un tambour dont le diametre 
peut etre agrandi et qui est represent^ par 
les quatre segments 18. Cette extension 
a poxxT but d'operer une solide interjjen^- 
35 tratiou des div^* Elements constitutife et 
avant tout de .supi>rimer d^s II present une 
partie de Tallongement qui se produira 
ult^rieurement. De cette maniere, la part 
que prend Tallongement elastique a I'ex- 
in tension totale ulterieure, se trouve augmeii- 
tee et on assure aussi une a'-sise plus solide 
du bandage sur sa jante. La conformation 
du tambour 18 peut se faire de diverges 
fa9ons. Conforraement au but qn'on a en 
45 vue, Tenveloppe de ce tambour 18 est 
toujours constitute par plusieurs segments 
et non pas sous forme d'une chemise cylin- 
drique f endue en un endroit, sinon^ en raison 
du frottement du talon brut sur le tambour. 
So Tex tension du talon brut ne se produirait 
principalement qu'en un seul point. Les 
segments peuvent etre deplacts versTexte- 



rJeur par exemple au moyen d*un meca- 
nisme a leviers coudcf , par guidagc sur xm 
cone se depla^ant dans Ic sens axial. 5s> 
par guidage au moyen de cremaillcres, 
etc. 

Le talon du bandage se trouve ainsi pre- 
2)are pour recevoir le caoutchouc ou bande 
de roulement 6. Lorcque cette bande est Go 
faite en un melange de caoutchouc artificiel, 
ce qui est avantageiix dans le cas de ban- 
dages soumis a de fortes srollicitations et 
permet de maintenir dans des conditions 
favorables le comportement thermique du fio 
bandage en service, il est preferable que 
la bande de roulement ne soit pas posee 
a sa pleine hauteur sous forme d' un boudhi 
massif, mais tons forme d'un long ruban 
de caoutchouc rclativemexit mince 19 com- 'jo 
portant de multiples enroulement^ en spirale 
qui, au moment du montage, Font rou ees 
avec soin. Le cas tcheant il y a lieu de 
degrossir encore au tour les faces exterieures 
de la bande de roulement 6; celk fait, jj 
Tebauche de tout le bandage est achevee 
ct est ensuite soumis a la vulcani^fation 
a la maniere u&uelle. La . fig. 8 donne une 
coupe transversale d'une Gauche de ce 
genre. H convient de noter qu'il s'agit So 
d'un article brut dont le talon a et6 assem- 
ble d' apres la fig. 5. II va de ;:oi qu'apres 
la vulcanisation les delimitations cntre les 
divers ^tments constitutifs du bandage 
ne sont plus aussi recoimaLssables qu'elles 85 
le sont sur les dessins. Ces delimitations 
ou jonctions se perdent a Tinterieur du 
caoutchouc de roulement 6, etant donnt 
qu'il s'agit ici d'un melange xmitaire de 
caoutchouc. go 

Pour la vulcanisation, on emploie un 
moule repr6scnte sur la fig. 0 et comportant 
le demi-moule inferieur 20, le demi-moule 
superieur 21 et la partie creuse 23 du moule 
dettui^ k recevoir le bandage. Le joint o5 
interieur 24 de la partie de moule est de 
forme eonique, c'est-a-dire se compose do 
deux contre-surfaces emboitees conique- 
ment Tune dans Tautre. De ce fait la pous- 
s6e vers Texttrieur ae trouve foitemesit lOO 
freinee en cet endroit, sans toutefois etre 
empechee comiJetement. II en residte que 
les faisceaux de fils m^talliques restent 
immuablement aux endroits pr^vus et que 
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le^talon ne svbit aucuii changement de posi- 
tron jjendant la vulcanisation. 

D apres ]a fig. 10, entre la conche de 
fond 3 du talon en caoutchouc t^nace et dur 
5 et la bande de roulement 6, est disposes une 
coiiche intermediaire 5 en caoutcliouc dont 
la durete sc situe entre les duretes des cou- 
ches qui vieiment d'etre mentionnees. 
Dans la fig. ll une mince couche addi- 
t o tionnelle 25 en caoutchouc durci est encore 
prevue. 

»Sur la fig. 12 est indiquec la maniere dont 
ponrraient agir a I'lnterieur du caoutchouc 
^ les tensions de cisaillement, si le bandage 
1 0 etait assis dans toute sa largeur sur la jante. 
Pour parer h, ce risque, la tsmface d'assise 
du bandage s'ecarte parsess bords ext^rieurs 
27 de la jante 1. D n'e«t pas absolumtot 
necesfcairc qu'il y ait xme fente en cet 
!>.o endroit; il sufiit, au contraire, que le. talon 
du bandage ou la jante soient chanfrein6s 
suffisaminent pour qu'en ce point il se 
produise un allegement dans la pression, 
memc si le caoutchouc et la jante se tou- 
a 5 Ghent euvore Wgerement. 

Daus la forme d'execution representee 
par la fig. 13, on voit au-des£ous des inter- 
valles qui separent les iaisceaux de fils 
inetaUiques des parties concaves 28 qtii ont 
3o pour but d'emp^cher aussi la production 
de tensions de cisaillementaux autres bords 
des faisceaux. 
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L'invention s 'etend notamment aux carac- 
3o teristiques ci-apres et a leurs combinaisoixs 
possibles. 

1** Bandage plein en caoutchouc pour 
roues de vehicules, avec 'garni tuies en fils 
^ metalliques, enrobees dans le talon du 
«o bandage, caracterise en ce que, dans ce 
talon dur et ^lastique constitue par un 
melange de caoutchouc et • de raatieres 
etrangeres et dont avant le montage le 
diametre est plus petit que celui de la jante, 
. a5 sont inseres des faisceaux de fils m^taUiqnes 
plats obtenus par bobinage de fils metal- 
liques, le bandage ^tant, sans autres moyens 
auziliaires, maintenu snr la jante en vcrtu 
de sa tension clastique propre ; 
5o 2* Sur lo talon du bandage ou sur la 
jante sont pr^vus des bourrelets qui p6ne- 
t^ent ela^itiquement dans des evidements 



correspondants pratiques dans Tdlement 
oppose ; 

3** Les garnitures en fils metalliques sont 55 
constituees par plusieura faisceaux inde- 
p^ndants Ayant de preference une section 
tranbver^ale rectangulaire, oes fafeceaux 
ctant introduits dans le talon du bandage 
de maniere a etre s^pares Tun de Tautre 6o 
par des intervalles a peu pres egaus ou 
superieurs aux largeurs des faisceaux indi- 
viduels ; 

4** Procede pour la fabrication de ban- 
dages pleins en caoutchouc d'api^ les 65 
paragraphes 1» a 3^ caracterise en ce que, 
pour la formation du talon du bandage, 
une bande de caoutchouc, obteime de prei 
f^rence d'aprfes le proo6d6 de laminage k 
la pre&se et presentant des cannelures sur 70 
une de ses faces, est enroul6e, par passage 
entre des rouleaux presseurs, k Tint^rieur 
ou autour d un lot de rfaisceaux de fils 
metalliques guides parallelement, ceci de 
maniere que les faisceaux remplissent les 76 
cannelures, a la suite de quoi une autre 
bande plate de caoutdiouc est enroulee 
sur la face presentant les cannelures, le 
talon de bajidage ainsi obtenu ^taoit detire 
ensuite sur un tambour dont le diametre 80 
pent etre agrandi, et le tout, apr^ montage 
du caoutchouc de roulement, etant alozs 
vulcanise de la mani^ Ifabituelle ; 

S** Le caoutchouc de roulement est 
constitue par de multiples enroulements 85 
helicoidaux superposes d*un minoe ruban 
de caoutchouc; 

6« Dispositif pour la raise en oeuvre du 
precede sp^cifie en 4« et 6% caracter" e 
par deux rouleaux k ecartement mutuel go 
variable, dont Tim au moins est commande, 
et par des gmdes constitues par des var- 
rettes dentelees ou par des peignes drcu- 
laires pour les faisceaux de fils .metalliques ; 

7* Dispositif consistaut en un tambour q5 
constitue par plusieurs segments suscep- 
tiblcs d'etre guides radialement vers Tex- 
tcrieur ; 

8» Moule pour la vulcanisation des ban- 
dages pleins, caracterises en ce que le joint «oo 
qui, entre les parties du moule, avoisine 
le talon du bandage, est constitue par des 
surfaces coniques s'adaptaut Tune dans 
I'autre ; 
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9** Bandage plein caract6rise en ce qu'en- 
tre la partie iiiferieurtr du talon de "bandage 
conb'titu^ par un melange de caoutchouc 
dur et ^lastique, et le caoutchouc de roule- 
5 ment est disposde une couche intermediaire 
de caoutchouc dont la durete tient le milieu 
entre les di^retcs dcsdites couches ; 

10"* Entre la couche intermediaire etle 
caoutchouc de roulement est encore inseree 

1 o une couche, de preference mince, de caou- 
tchouc dur mais non friable, et qui, le cas 
echeant, pent etre remplacee par uji treiilis 
metallique a mailles fines ,une gaze m6tal- 
lique ou element analogue ; 

1 5 11 A partie du bord exteme du faisceau 
exterieur de fils metalliques, la surface 
jnteme dut alon du bandage ou la surface 
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d'appui de ia jante sont chonfroindes JLt^ 
telle sorte que vers les bords extremes les 
faisceaux u*ont plus aucun contact avec 20 
la jante ou que tout au moins il se produit 
ime diminution de presssion ; 

12^ Les faisceaux de fi.ls m6talliques, la 
surface des talons de bandage, ou la face 
sup^rieure de la jante, ou les deux h la fois, a 5 
sont d^ coupes de maniere qu'entre ces 
parties il y ait des intervalles aux endroits 
susindiques ou qu'il s'y produise tout au 
moins des diminutions de pression. 
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